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Karosseriebauteil 


Die vortiegende Erfindung betrifft ein Karosseriebauteil umfassend wenigstens ein 
AuQenblech. wenigstens einen Verstfirt^ungstrSger und ein zwischen dem Auf3enblech 
und dem VerstarkungstrSger angeordnetes Schaumstoffmaterlal sowie ein Verfaiiren zur 
Herstellung eines derartigen Karosseriebautells. 

Aus dem Stand der Technil< sind Karosseriebauteile der eingangs genannten Gattung 
beltannt geworden. Beisplelswelse beschrelbt die DE2414114A1 ein 
Karosseriebauteil. das beispielsweise eine KraftfahrzeugtOr sein Icann, mit einem 
Aul3enblech, an dem ein VerstarkungstrSger befestigt wird. Es iiandelt sich um einen 
zum AuBenbiech bin offenen Trager, der zur Querverstarlcung der TOr venwendet wird. 
Dieser zum TOrauBenblech hin offene Trftger bildet mit dem TQrauBenblech einen 
Innenraum. der mit einem Kunststoffmaterial ausgefOiit wird. FQr ein solches 
Kunststoffmaterial Icann ein Schaumstoff, beispielsweise ein Polyurethanschaum 
venvendet werden. Das Volumen dieses Schaumstoffmaterials llegt jedoch von 
vomiierein fest und erfShrt Im FertigungsprozeS des Karosseriebautells keine 
Verdnderung. 


Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es. ein Karosseriebauteil der eingangs 
genannten Gattung zu schaffen. das verfoesserte akustische Eigenschaften. das helBt 
eine erhdhte Schaildammung aufweist 

Die l^sung dieser Aufgabe liefert ein erfindungsgemdBes Karosseriebauteil der 
eingangs genannten Gattung mit den kennzelchnenden IWIerionalen des 
Hauptanspruchs. 


Aufgabe der Erfindung ist es weiterhin ein Verfahren zur Herstellung eInes 
Karosseriebautells der eingangs genannten Gattung zur VerfOgung zu stellen. welches 
verbesserte akustische Eigenschaften. das heiflt eine ertifihte SchaildSmmung aufweist. 
wobei das Veriahren Insbesondere eine rasche Serienfertigung eines sotehen 
Karosseriebautells mit relativ geringem Aufwand ermflgllcht. 
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Die LSsuns dieser Aufgabe Hefert ein erflnduwmSflos Vefarnen der einganos 
genannten Qattunfl m« den kennzelehnenden MerKmalen dee Anspn«i« 10. 

a^nr?'" aT"*^ 8chaur,«o«m«arta, e», fl,«««ee Mateda, ,a.. das 
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Qberwiegend horizontal. Bei einem solchen Karosseriebauteil in Form einer Fahrzeugtur 
mt sich durch die Venwendung des gebiahten Materials im Rahman der Erfindung 
beispielsweise eine Gewlchtsersparnis von einigen Kilogramm pro Fahrzeugtur erzielen, 
beisplelsweise In der Gr63enordnung von 2 bis 3 kg pro FahrzeugtOr. 

Das erfindungsgemaOe Verfahren ist vergleichsweise einfach und ennfigllcht eine 
ziigige Serienfertigung. Somit IdBt sich die Fertigungszeit fOr das Karosseriebauteil 
beziehungsweise die Karosserie insgesamt reduzieren. Aufvuendlge Zusatzeinrichtungen 
sind bei der Fertigung nicht notwendig. Der Fertigungsaufwand wird somit gegenOber 
einer heri^dmmlichen Fertigung eines Karosseriebauteils nicht nennenswert erh6ht. Das 
erfindungsgemaBe Verfahren eriaubt eine automatlsche Fertigung der 
erflndungsgemSBen Karosseriebauteile mit einem hohen Qualitfltsstandard. 

Vorzugsweise wird gebtfihtes Mateiia\ venwendet, das besonders schwingungsstabil, 
gemchs- und emissionsfrei ist. I<eine hygrosltopischen Eigenschaften hat und bei 
dessen Verbrennung keine Schadstoffe In nennenswertem Umfang auftreten, so daB die 
Entsorgung eines erfindungsgemflBen Karosseriebauteils nach Ablauf der 
Gebrauchsdauer des Fahrzeugs problemlos mdglteh ist. Geelgnete 
Schaumstoffmaterialien mit den genannten Eigenschaften sind dem einschldglgen 
Durchschnittsfachmann bekannt und stehen somit zur Verfugung. 

GemflB einer bevoizugten Weiterbildung der Erfindung geht man so vor, daB man das 
iy/laterial in bidhbarer Fonn zuerst auf den Verstflrkungstrfiiger ^ufbringt. Dies kann 
beispielsweise durch Aufkleben erfolgen. AnschlieBend wird der so mit dem ftteterial in 
biahbarer Form versehene Verstfiriojngstrdger mit dem AuBenblech veridaut. Die 
Verbindung der TeBe geschieht durch Wfirmezufuhr. Vorzugsweise veiwendet man ein 
Schaumstoffmaterial, das bei einer Temperatur oberhaib von etwa 200" C, vorzugsweise 
obertiaib von etwa 220° C expandiert. Das erfindungsgemfiBe geblShte l^teriai ist 
vorzugsweise auch bei daruberhinausgehenden Temperaturen - im geblfihten Zustand - 
noch stabil. Bevorzugt ist eine Wflmiestabilitat bis zu einer Temperatur von wenlgstens 
etwa 250" C. Besonders umweltfreundlich ist ein seiches IMaterial, wenn es bei 
wesentlich darObertiinausgehenden Temperaturen weitgehend rOckstandsfrei verbrennt 

Eine bevorzugte konstrukUve Ldsungsvariante der Erfindung sieht vor, daB der 
Verstflritungstrfiger an seinen belden Enden duich Bnstecken in eine FQhnjng montiert 
ist und so mit dem AuBenblech des Karosseriebauteils verblndbar Ist 
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Nachfolgend wird die vorliegende Erfindung anhand eines Ausfuhrungsbeispiels unter 
Bezugnahme auf die beiilegenden Zeichnungen nSher erifiutert. Dabei zeigen 

Rg. 1 einen schematlsch vereinfachten vertlkalen Schnitt durch ein 
erflndungsgemSBes Karosseriebauteil; 

Fig. 2 eine vergrdSerte Detailansicht eines Ausschnitts aus der Schnittdarstellung des 
erfindungsgemasen Karosseriet>auteils von Rg. i, 

Zunachst wird auf Rg. 1 Bezug genommen. Bei dem erfindungsgemaBen 
Karossenebautell, das in der Zeichnung in stark schematisch vereinfachter Weise Im 
vertikalen Schnitt dargestelit ist, handelt es sich urn eine FahrzeugtOr. Diese FahrzeugtOr 
umfaBt ein TflrauBenblech 13 und einen VerstaricungstrSger 10. der ein in Querrichtung 
der FahrzeugtQr verlaufender Seitenaufpralltrager Ist. Zwischen dem Verstari<ungstrager 
10 und dem TQrauBenblech 13 befindet sIch ein Material 11, das zunflchst in biahbarer 
Fomt aufgebracht wird und bei wamiezufuhr In den Zwischenraum zwischen 
VerstarlcungstrSger 10 und TOrauBenbiech 13 geMSht wIrd. Bei diesem IVIaterial 11 
handelt es sich um ein Schaumstoffmaterial. das vorzugsweise gute schalldammende 
Eigenschaften aufweist. Dieses biahbare l\4aterial 11 expandiert bei Wflrmezufuhr 
vorzugsweise bei einer Temperatur oberhaib von etwa 200" C und stellt so eine 
Verbindung zwischen dem TOrauBenbiech 13 und dem Verstari^ungstrager 10 her. 

Aus der vergrOSerten Detaildarstellung gemas Rg. 2. die den mit II gekennzeichneten 
Ausschnm aus der Schnittdarstellung von Rg. i wiedergibt. laBt sich erkennen. daB es 
sich bei dem VerstarkungstrSger 10 beispielsweise urn einen lohrfOrmigen Trager 
handelt. der zur ErhShung der Crashsicherheit bei einem Seitenaufprall auf die 
FahrzeugtQr dient. Der Verstarkungstrager 10 ist in dem AusfOhrungsbeisplel ein 
Rundrohr mIt einem Durchmesser von beispielsweise 40 mm. Selbstverstandlich ist die 
vorliegende Erfindung in keiner Weise auf Verstarkungstrager dieser Fomi und 
Abmessungen beschrankt. Weiterhin betragt in dem AusfOhrungsbeisplel gemdB Rg. 2 
der Abstand zwischen diesem Verstarkungstrager 10 und dem TOrauBenbiech 13 etwa 5 
mm. 

vorzugsweise wird bei der Verbindung zwischen Verstarkungstrager 10 und 
TOrauBenbiech 13 so vorgegangen. daB zundchst das biahbare Schaumstoffmaterial 1 1 
auf den Verstarkungstrager 10 aufgetragen wird. beispielsweise so. wie dies in Rg 2 
dargestelit ist. daB auf der einen Selte die Schicht aus dem Verstarioingsmaterial 11 in 
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der Form an die Rundung des rohrfdrmigen Verstarkungstrflgers 10 angepaflt 1st und 
daB das bidhbare Material 11 mit der AuBenseite des rohrfdrmigen VerstarltungstrSgers 
10 verklebt ist. Somit hat das blShbare Material 11 an der auf den rohrtdrmgen 
Verstdrkungstrdger 10 aufgebrachten VerbindungsfiSche 11a eine einer 
Teilzylinderfiache angepaBte Krummung. Wird ein anders geformter VerstSrkungstrSger 

10 verwendet, dann kann die diesem zugeyvandte Verbindungsfiache 11a des bidhbaren 
l\4aterlals in ihrer Form entsprechend dem AuBenprofil des Verstarkungstrdgers 10 
angepaBt warden. 

Wie man weiterhin aus Rg. 2 erkennen kann, ist die Schicht aus dem blShbaren Material 

11 an der dem TurauBenblech 13 zugewandten Verbindungsfiache lib vorzugsweise 
eben, wenn das TQrauBenblech 13 an seiner Innenseite eine dem biahbaren Material 1 1 
zugewarKlte ebene Rache aufweist. Ist das TurauBenblech 13 im Bereich der 
Verbindungsfiache profillert, kann die Verbindungsfiache lib des biahbaren Materials 
auch vor dem Auf biahen an diese Profilfonm angepaBt seln. 

Zur Verbindung des Verstarkungstragers 10, auf den bereits das biahbare Material 11 
zum Beispiel durch Verkleben aufgebracht Ist, mIt der Innenseite des TQrauBenblechs 
13 in dem Verbindungsbereich wird nun WSmie zugefuhrt, so daB das biahbare Material 
11 aufgebiaht wird in den Zwischenraum 12 zwischen dem Verstfirkungstrager 10 und 
der Innenseite des TurauBenblechs 13 und dadurch eine dauerhafte Verbindung dieser 
Bauteile entsteht. Die Zeitdauer, wahrend derer die warmezufuhr ertolgt, kann 
beispielsweise eine halbe Stunde betragen. Diese Verbindungszeit kann vom Fachmann 
ohne weiteres emplrisch ermltlelt werden. je nach Art des verwendeten biahbaren 
Materials 11 sowie abhangig von der GrdBe des Verstarkungstragers 10, dem Abstand 
zwischen Verstarkungstrager 10 und TQrauBenblech 13, der Menge des auf den 
Verstarkungstrager 10 aufgebrachten biahbaren Materials t1 und den Werkstoffen aus 
denen jeweits der Verstarkungstrager 10 und das TQrauBenblech 13 bestehen. 
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patentansprOche 


. Karo^enebauteil umfassend wenlgstens ein AuBenblech. wenigstens einen 
Verstarkungstrager und eIn zwlschen dem AuBenblech und dem 
Verstarkungstrager angeorxJnetes Schaumstoflmaterial, cladurch 
gekennzeichnet. daS das Schaumstoffmaterlal ein geblShtes Material (11) ist das 
aufgebracht ist zunSchst in biahbarer Form und das durch Wirmezufuhr in den 

ITJ^r"" ^'^^ Verstarkungstrager (10) und AuBenblech (13) 

geoiaht ist. ' 

I^^^'mT!" T """"'"^ gekennzeichnet. daB das gebiahte 

Ma^Bria^ (11) den Zwischenraum (12) zwlschen Verstflrkungstrager (io) und 
AuBenWech (13) weitgehend ausfOlft und e^e Verblndung zv^schen dem 
Verstarkungstrager (10) und dem AuBenblech (13) herstellt. 

Karosserlebautell nach Anspruch 1 oder 2. dadurch gekennzeichnet. dafl das 

gebiahte Material (11) elastische Eigenschaften aufweist. derarl. daS bei 

Verfomr.ung des AuBenblechs (13) auf dieses eine RQckstellkmft zur 
Wiederhersteflung der ursprQngllchen Form ausgeObt wird. 

T^T^Tf """" "^"^ ' "'^ ^' ^^^"^'^h gekennzeichnet. 
daB das gebiahte Material (11) schalldammende Eigenschaften aufwelst. 

Karosseriebauteil nach einem der AnsprOche 1 bis 4. dadurch gekennzeichnet 
daB das gebiahte Material (11) bei elner Temperatur oberhalb von etwa 200- C 
vorzugsweise oberhalb von etwa 220' C expandlert 

Karasseriebauteil nach einem der AnsprOche 1 bis 5. dadurch gekennzeichnet 
daB das Material (11) in biahbarer Form zuerst auf den Verstarlgstrager (loi 
aufgebracht ist. insbesondere durch Aufkleben. 

Karosseriebauteil nach einem der AnsprOche 1 bis 6. dadurch gekennzeichnet 
daB das gebiahte Material (11) wasserabwelsende Eigenschaften hat 
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Karosseriebauteil nach einem der Anspruche 1 bis 7. dadurch gekennzeichnet. 
daS dieses eine Fahrzeugtur ist, das AuBenblech (13) ein TOrauBenblech ist und 
der VerstarkungstrSger (10) ein SeitenaufpralltrSger Ist. 

Karosseriebauteil nach einem der AnsprOche 1 bis 8. dadurch gekennzeichnet. 
daS der Verstarkungstrflger (10) an seinen belden Enden (10a. 10b) durch 
Einstecken In eine FOhrung montiert Ist. 

Verfahren zur Herstellung eines Karosseriebauteils umfassend wenlgstens ein 
AuRenblech, wenlgstens einen in Querrichtung verlaufenden VerstarkungstrSger 
und ein zwischen dem AuBenblech und dem VerstfirkungstrSger angeordnetes 
Schaumstoffmaterial. dadurch gekennzeichnet, daB man als Schaumstoffmaterlal 
ein expandlerbares l\teterial (11) zunSchst aufbringt und da(3 man dann das 
expandlerbare Matetial (11) durch Wflrmezufuhr expandlert in den Zwischenraum 
(12) zwischen Verstdrkungstrgger (10) und AuBenblech (13) und so eine 
Verblndung zwischen dem VerslfirkungstrSger (10) und dem AuBenblech (13) 
herstelit. 


I. Verfahren zur Herstellung eines Karosseriebauteils nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB das expandterbare Material (11) zuerst mit dem 
VerstarkungstrSger (10) verbunden wird. insbesondere durch Aufkleben. 

I Verfahren zur Herstellung eines Karosseriebauteils nach einem der AnsprOche 10 
Oder 11, dadurch gekennzeichnet. daB man das expandlerbare Material (11) bei 
einer Temperatur oberhalb von etwa 200° C. vorzugsweise zwischen etwa 200" C 
und 250" C. welter vorzugsweise oberhalb von 220» C expandiert. 

L Verfahren zur Herstellung eines Karosseriebauteils nach einem der AnsprOche 10 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB das Karosseriebauteil die kennzeichnenden 
Mertonale eines Oder mehrerer der AnsprOche 1 bis 9 aufweist. 
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